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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

<§) Verstarkungselementfur einen Hohlkorper, insbesonderefur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungseiementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einem 
derart verstarkten Karosserieholm 

® Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) bostoht. 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingeiegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungseiements (1) erzieit wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, daS der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damitergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch das eingerogene Rohr als auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 
( Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
, Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne daB 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung beziehl sich auf ein Vferstarkungselement 
fur eincn Hohlkorper. insbesonderc fur einen Fahrzeugka- 
rosscriehoim. cin Vertahrcn zum Einbringen cines solchen 5 
Vcrsiiirkungsclcmcnies in eincn Hohlkorper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil eincm dcran versiarkicn Karosse- 
rieholm. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil moglichst leicht 
sein und trotzdem einc ausreichende Steifigkcit aurweisen, 10 
um z. B. guie fahrdynamischc Werte erziclen zu konnen. 
Das Fahrvcrhalten eines Fahrzeuges wird namlich nichi un- 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
keii der Karosserie bestimmi. AuBerdem miissen besuinmte 
Bereiche der Karosserie, z. B. die Teiie. die die Fahrgasi- 15 
zelle formen. so widerstandsfahig sein. daB bei Unfallen fur 
die Insasscn cin geniigend groBer Oberlebensraum ver- 
blcibt. Kritisch isi hicr insbesonderc der Bcrcich der B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
tenholm. Es wurden schon die unterschiedlichsten \for- 20 
schlage unterbrciieu um mil einfachen Miiteln bei einer Sei- 
tenkollision Inirusionen der Seiicnwand in die Fahrgastzelle 
zu umerbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 Al vorgeschlagen. den 
Seitenschweller mil Querwanden zu versehen. die diesen 25 
schouartig versteifen. Auf diese Weise lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Der Zusammcnbau ist aber aufwendig. 

Dcs weiteren wird vorgeschlagen. u. a. die Seitenhotme 
und die B-Saule. die ublichcrwcise aus zwei an ihren 
flanschartig ausgebildeien Randern zusammengeschweiBten 30 
Halbschalen bestehen. mil einer weiteren Zwischenwand zu 
verschen. die zwischen den Vcrbindungsflanschen Hegt und 
mil diese n verschweiBt ist. Nachteilig hicrbei ist. daB durch 
die zusatzlichc Wand cine dcutlichc Gcwichtszunahmc zu 
verzeichnen ist. AuBerdem isl cin VerschweiBen von drei IS 
Lagcn auBerst kritisch. insbesondcre dann, wenn es sich um 
verzinktc Blechc handclt. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 1 6 730 C2). Rohre in 
den Holmen cinzusctzen. Auch hier ergibt sich das Problem 
der Gewichlszunahme. AuBerdem bedeutet es einigen Auf- 40 
wand, diese Rohre in den Holmen zu flxieren. Hierzu miis- 
sen gesondene Bocke vorgeschen werden. so daB fur die 
Montage der Rohre ein hohcr Aufwand beirieben werden 
mu6. 

Dcs weiteren wird z. B. in der DE 195 46 352 Al vorgc- 45 
schlagen, die Holme des Fahrzeuges vollstandig mil Alumi- 
niumschaum zu tiillen. Zwar isi dieser Schaum relaliv 
lcichi. tragi aber troizdcm. da groBe Bereiche geftillt werden 
musscn. nicht uncrheblich zum Gewichi dcs Fahrzeuges bei. 
AuBerdem ist cs schwierig. die Schaummenge cindeutig zu 50 
ponionieren und zu sieitem. Es dttrfc daher nicht einfach 
sein zu vcrhindcrn. daB es beim Aut'schaumen zu Ausbcu- 
lunecn der Karosscricholmc koinmi und zum VerschlieBcn 
von freizuhaliendcn OlTnungen fur Befestigungscicmenic. 

Die momentan von den Fahrzeughcrsicllcrn int Hinblick 55 
auf ein annchmbares Kostcn-Nuizcn-Vcrhalinis eingesctztc 
KompromiBtosung bestcht darin. zusatzlichc Versieifungs- 
blcchc vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Losung cine 
dcutlichc Gcwichtszunahmc der Fahrzcug karosserie in Kauf 
genommen werden. 60 

Die Erfindung beruht somit auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselcment fiir eincn Hohlkorper darzustellen, das ko- 
siengiinstig gefcrtigt werden kann, leicht anzuwenden isU 
mdglichsi leicht isi und einen signifikanien Bciirag zur Vcr- 
sicifung bzw. Vcrstarkung z. B. einer Fahrzcugkarosscric zu 65 
leistcn vemiag. 

Es wird daher ein Vcrstarkungselcnient vorgeschlagen. 
das aus eincm Trager und einer damii verbundenen auf- 
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schaumbarcn Masse zusammengesetzt isu wobei das Ver- 
starkungsclcmcni in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angcordnet ist und in einer 
solchen Menge vorliegu dafi die aufgeschaumte Masse in 
der Lage ist. den Tnlger im Hohlkorper zu halten. 

Die Erfindung stellt sich somit als geschickte Kombina- 
don einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondcrc M>rtcil iiegt darin. daB einer- 
seits keine aufwendigen Montagcschritie notwendig sind. 
um das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschlussig zu ti- 
xieren. und andcrerseits nur kleine Bereiche. narnlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dent Hohlkorper. 
von cinem Schaum ausgefullt wird. was insbesonderc die 
Materialkosten gering halt. 

Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe. den Trager 
im Hohlkorper zu posiiionieren. sondcrn tragi vielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohikorpers bei. Die Wtrkungen 
trctcn um so dcutlichcr zuiagc. jc groBer die Abschnittc dcs 
Spaltes sind. die rrnt aufgeschaumtem Material ausgefullt 
sind. Daher sollten zumindest ein oder mehrere Abschnitte 
des Spaltes vollstandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spalt ausgefullt ist. 

Des weiteren hat sich herausgestellt. daB der Trager kei- 
neswegs massiv sein muB. um gute Versteifungswerte zu er- 
zielen. sondem selbst hohl ausgefiihrt sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versteifendc Hohlkorper. so 
daB nur ein relativ kleiner Spall verbleibt. Dies hat zur 
Folge. daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingesctzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallL 

Das Rohr selbst ist aus eineni Metallblcch hergestellt. Es 
hat sich aber gezeigt. daB KunststorTrohrc. z. B. aus Poly- 
ami d. zum Teil ebenso gute Ergebnissc erzielen. wenn nicht 
sogar besserc. Dabei ergibt sich noch der Vortcil. daB solche 
KunststorTrohrc kostcngunsiig herzustellen sind, nahezu be- 
liebig geformt und somit der Form des Hohikorpers angc- 
paBt werden konnen. Denkbar ist auch die Herstcllung der 
Rohre aus StrangguBprofilen. vorzugs weise aus Alumi- 
nium-StrangguBprofilcn. 

Mil wenig Aufwand kann die Verstarkungswirkung ver- 
bessert werden. indem das Rohr mil Schoiiwanden. z. B. mil 
sich kreuzenden Verstarkungsblechen versehen ist. Einc 
Verstarkungswirkung wird auch schon dann crreicht. wenn 
an der Innenseite des Rohrs auf den Umfang verteilt meh- 
rere nach inncn gerichtete Langsstcge verlaufcn. 

Die aufschaumbare Masse wird dabei am Trager ange- 
bracht und mil einer Kontur verschen. die zumindest in cin- 
zelnen Punkien der Innenkonturdcs Hohikorpers cntspricht. 
Auf diese Weise wird eneicht. daB der Trager mit der noch 
nicht aufgeschaumten Masse ledigiich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB. damii crdon eine vordefinierte Posi- 
tion cinnimmi. Es musscn dann keine weiteren Hilfsmittcl 
verwandt werden, um den Trager mil der noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohlkorper zu fixicrcn. bis der Auf- 
schaumprozeB stattfindct. Aber auch der Trager kann mit 
AuBenelementen versehen werden. die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt treien mil der Inncn wand dcs 
Holms, um so eine Positionierung zu crmoglichen. Da in 
diesern Stadium nur in cinzelnen Punkten eine Kontakiic- 
rung der aufzuschaumenden Masse mit der Inncnwand dcs 
Hohlkdrpers erfolgu verbleibt ein ausreichend groBer Spall 
zwischen der Masse und der Innenseite dcs Holms, so daB 
z. B. Mittcl. die fiir den Rostschutz odcr zur Vorbcrcitung ei- 
ner Lackierung in den Hohlkorper cingebracht werden. an 
alle Stellen des Hohikorpers gelangen konnen. Ansonstcn 
wird sich die Kontur der aufzuschaumenden Masse an der 
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Mcnge orienueren, die noiwendig ist. um den Spall zu fal- 
len. Dabei ist die lokaie Mcnge der Variation der Spaltbreite 
angepaBL 

Als aufzuschaumende Masse hahen sich organische Ma- 
lerialien bewahrt. die unter TemperatureinfluB zu einem 5 
Slrukiurschaum aufqucllcn und ausharten. Hierbei handelt 
es sich um einen cxpansionsfahigen syntheiischen Kau- 
ischuk, insbesondere um eine mil einer Amino- Verbindung 
bchandelte Teste Zusammensetzung auf Epoxidbasis. der 
verschicdcne Modifizicrcr, insbesondere Copolymerc auf 10 
Athylen-Basis zugesetzt sind. In dcin Material befindet sich 
wciierhin cine Verbindung. die bei eincr Erwarrnung Stick- 
stofffrcigibL 

Dieses Material ist im Grundzustand fest genug. um z. B. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden. ohne daB eine is 
Formandenmg auftriu. Es ist auBerdem leicht zu verarbeiten 
und kann in einfacher Weise mil dent Trager z. B. durch 
Klcbcn verbunden werden. 

Das Material hat die Eigenschaft, bei Hitzeeinwirkung 
(ca. l50°O aufzuschaumen und auszuhanen. Es entsteht ein 20 
Schaum mil geschlossenen Zellen. in denen sich der freige- 
setztc StickstofT befindeL Dies ermoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden, um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
mil einem deranigen Verstarkungseleitient zu venehen. 25 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcllt. Das Verfahren besieht darin. den vom aufzu- 
schaumenden Material ummantelten Trager in die eine 
Halbschale cinzulegen. wobci sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibt. Dann wind der Holm durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die beiden Schale n miteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewalirieistet. daB der Holm frei bewegt 
werden kann. ohne daB sich das Verstarkungselement im 
Holm verschiebt oder verdreht. ft 

Der so vorbcreitete Holm wird Teil einer Fahrzeugkaros- 
seric. die, nachdem sie vollstandig aufgebaut isu im Tauch- 
vcrfahrcn beschichiet wird. Zuin TVocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen vcr- 
bracht. Die don herrschende Temperaiur bewirkt. daB das 40 
Material aufschaumt und, wic oben erlauten. den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBc 
auslullt. Dabei bildet der ausgchartcte Schaum eine wider- 
standsfahige Ummanteiung des Tragcrs. Dadurch ergibt sich 
eine innige Verbindung zwischen dem Trager und dent 45 
Holm, der nun sowohi durch den vom Schaum fixierten Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbst verstcift ist. 

Ein moglichcs Einsatzgcbiei deraniger Versiarkungscle- 
menie ist die Verstcifung des Dachholms eines Fahrzcugs 



werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Verstarkungselement in perspektivischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mit derartigen Verstar- 
kungselementen und 

Fig. 3 einen Schniil durch den Dachholm einer Fahrzcug- 
karosseric mit einem noch nicht aufgeschaumten Verstar- 
kungselement. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Das Ver- 
starkungselement 1 bestchl aus einem Rohr 2, das als Trager 
fiir eine aufschaumbare Masse 5 fungicn. Das Rohr 2 ist 
mittels zwcier im Innercn des Rohres iibcr Kreuz angeord- 
neier und sich in Langsrichlung crstreckendcr Verstarkungs- 
bleche 3, 3' verstarkt. Das eine Blech 3' ist dabei etwas lan- 
ger als das andere, so daB scin Endbereich als Griffzungc 
rungieru die von z. B. einer Robotcrzangc bei der Montage 
gefaBt werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3. 3* konnen aus 
einem dunnen Meiallblech hcrgestellt scin. aber auch Aus- 
fiihrungen in Kunststoff, z. B. Polyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist uber seinen ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mil einer aurschaumbaren Masse 5 umkleidct. 
Hierbei handelt es sich um ein Material bzw. eine Material- 
komposition. das bzw. die umer Einwirkung von Hitzc auf- 
schaunu und einen relaiiv leichlen aber dennoch siabilen 
Slrukiurschaum bildet. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkcit auf, so daB das 
Verstarkungseiement 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hai in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6* an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehreren, auf den Umfang verteil- 
ten Ausnehmungen 7 versehen sind. diencu dazu, das Ver- 
starkungselement I z. B. in einem Fahrzeugkarossericholm 
zu posilionieren. D. h.. nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm cingebracht worden ist, soil es don unverruck- 
bar liegen. so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosscric kcine Lageiindcrung im Holm erfahrt. Dahcr 
entsprechen die Verdickungen 6, 6* der Innenkontur des 
Holms. 

Mit den Ausnehmungen 7 wird u. a. erreicht. daB die 
Kontakte der die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen T mil der Innenwand des Holms moglichsi kleinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7. daB Mine! 
zum Reinigcn des Holms von Fettruckstanden und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Slcllen des Holms geiangen 
konnen. Die Hanteldarstcllung ist insofcm nur excmpla- 
risch. 

Ansonsien entspricht die Verteilung der Masse 5 um das 



im Knoten zur B-Saulc. Das Versiarkungse lenient wird in 50 Rohr 2 der jeweils benotigten Mengc. um den ggf. in der 



den Dachholm wie ohen hcschrichcn oberhnlb der B-Saulc 
cingebracht. wobci die Enden des Verstarkungselements. da 
es ci was lunger ist als die Brcitc des B-Holms, in die ge- 
schlossenen Bcrcichc des Dachholms hineinragen. Ein don 
plaziencs aufgeschaumtcs Verstarkungselement zeigt das 
Ergcbnis. daB die Eindringiicfe der B-Siiule bei standardi- 
sicrtcn Sciienaufprailversuchcn gcgen iibcr einem nichi ver- 
stciftcn Holm reduzicn ist. 

Prinzipicll konnen alle Bcrcichc der Karosscrie verstcift 
werden. die von etneni Hohlkorper gebildct sind. so z. B. die 
Seiienschwcllcr. die B-Siiulc und die Langstragcr. die insbe- 
sondere gcgen eine seitliche Bciastung gesichen scin mus- 
scn. sowie alle Holme, bei denen die Neigung besieht, unter 
Belastung jedweder An einzufallcn oder einzuknicken. 
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Grotte variierenden Zwischennmm zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszutullcn. AuBerdem soli eine besiimmtc 
Menge des aufgeschaumten Materials in evil, vorhandene 
Seiicnhoime eindringen konnen, um den vom Holm und 
Seitenholm gebitdeten Knoien optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hooker 8, 8* vorgesehen. die zum Teil schon im 
nicht aufgeschaumten Zustand in den Seitenholm cingreifen 
und damii zur Fixicrung des Versiarkungse lemchtes im 
Holm beitragen. 

AuBerdem sind in der Manteiflache des Verstarkungsele- 
ments 1 mehrere Veniefungen 9 vorgesehen. die Lochcm im 
Holm fur Befcstigungsmitiel gegenubcriiegen. Dadurch 
sieht an den entsprechenden Slellen weniger aufschaumbare 
Masse zur Verfugung, so daB die Locher nach dent Aut- 



Dcnkbar ware cs auch, auf dicsc Wcisc die in den Turcn ein- 65 schaumcn frei blcibcn und Bcfcstigungsclipsc problemlos 

gclassenen Verstarkungsholnie selbsi zu verstarken. eingesetzt werden konnen. 

Im folgcndcn soil anhand cincs Ausfuhrungsbcispiels und Wic schon erlauten wird cin solchcs Verstarkungselement 

eines Anwcndungsbcispieis die Erflndung nahcr erlauten 1 in die cine Halbschale des Holms cingclegt. Anschliessend 
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wird der Holm durch die andcrc Halbschaie geschlossen, 
wobci die bciden Schalen mheinander verschweiBt werden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgt in einem Ofen. 
in den die Karosserie, nachdcm sic in einem Beschichtungs- 
tauchbad war, gcbrachi wird urn die Beschichtung auszu- 5 
hanen und zu irocknen. Bei der im Ofen hcrrschenden Tcm- 
peratur von ca. 15O-180°C schaumt das entsprechcnd aus- 
gewahlte Maierial so auf, daB der Zwischenraum zwischcn 
Rohr und Holm vollstandig ausgefullt wird. 

Fig. 2 zeigt cine typische Fahrzeugkarosscrie 10 mit ci- to 
nem Vorderwagen 11, in dem normalcrweise ein Antriebs- 
motor untergebracht ist. eincr Fahrgastzelle 12 und einem 
Himerwagen 13 mil einem Kofrcrraum. Die Fahrgasizelle 
12 umfaBt eine Bodenpiauc 14 sowic zwei Seitenwande 15, 
1 5', die jeweils aus einem Seii ensch weller 16, einer A-Saule IS 
17, einer B-Saule 18 und einer C-Saule 19 bestehen. Im 
Ubergang zum Dach des Fahrzeuges crstrccki sich jeweils 
cin Dachholm 20. 

Bei standardisienen Seitenaufprallversuchen hat sich ge- 
zeigt daB insbesondere der Ubergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kriiisch isr. Der Einsaiz des oben beschriebe- 
nen Verstarkungseiementes an dicser Steile erzeugt die no- 
tige Steifigkeii, wodurch ein Einknicken des Knoiens ver- 
hinden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreichu 
daB das Versiiirkungielemeni 1 mil seinen beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Mengc des aurschaumbaren Materials so gewahlt 
isu daB nicht nur der besagie Spall ausgefiillt wird, sondcrn 
ein Teil der aufgeschaumien Masse auch in die B-Saule 18 
eindringu so daB der Knoten insgesamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere Einsaizmoglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
dcntalls angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungselc- 
ment 1 auch an weiteren Stellen des Dachhohns 20, in der 
B-Saule 18. der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 einge- 
setzt werden. Im Grunde sind alle Teile der Karosserie, die « 
Hohlraume bildcn und die in der eincn oder andcren Weisc 
versteift sein sollten, mogliche Einsatzorte. 

Fig. 3 zeigt exemplarisch in einer Schnittdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungselcmcnts 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzcugkarosseric. Der Schnitt erfolgte quer zur 40 
Langsachsc des Holms im Bercich einer der Vcrdickungcn 
6, 6'. Man erkennt zunachst, daB die Schnittkontur des Ver- 
starkungselements der Querschniti storm des Dachholms an- 
gepaBt ist. Die Erhebungen 7 kontakticren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafiir, das sich das Rohr nicht 45 
im Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8* gewahrleisten die 
Lagcsichcrung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcutlich machcn, daB das Vcrstarkungsclement 1 durch 
einc Anpassung an die jeweils gcgcbcne Form in untcr- 
schicdlichsten Hohlraumcn cingcsetzt werden kann. so 

Nicht dargcstcllt ist eine Aus runnings form, bei der das 
Rohr aus KunststotT hergcstellt ist und an der AuBcnwand 
mchrcre Stege aufweist. dercn Lagc und Hone so bemessen 
sind, daB sic die Norpositioniemng im Holm bewirken. Dies 
hat den Vorteil, daB die Vertcilung der Masse urn den Tragcr 55 
lediglich in Hinbiick auf cine gutc AusschSumung des 
Spalls gestaltei werden braucht. Die Verstarkung des Rohrs 
crt'olgt durch cinigc Langsstegc bzw. -rippen an der Innen- 
seitc des Rohrs. die sich in ctwa zum Zcntrum des Rohrs er- 
strecken. Der Querschniti des Rohrs ist dem Querschnitt des 60 
Holms angepaBt und z. B. fdr den Einsatz im Dachholm 
oberhalb der B-Sauie mchrcckig, wobci die Verbindungsfla- 
chen zwischcn den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgefilhrt sind. 

65 

Patent anspruchc 
1. Verstarkungsclemcnt fur cincn Hohlkorper, insbe- 
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sondcre fUr etnen Fahrzeugkarosserieholm. dadurch 
gekennzekhnet 

- daB es aus einem Tragcr (2) und einer damit 
verbundenen aufschaumharen Masse (5) zusani- 
mengesetzt ist, 

- daB das Vcrstarkungselemeni (1) in den Hohl- 
k6rper (20) cinbringbar isu 

- und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnet ist und in einer solchen Menge vorliegu 
daB die aufgcschaumte Masse (5) in der Lagc ist. 
den TVager (2) im Hohlkorpcr zu halten. 

2. Verstarkungselement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzcichncu daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge voriiegu die es er- 
laubt den Spait zwischen dem TVager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schniuen nahezu bzw. vollstandig auszufUUen. 

3. Vcrstarkungsclement nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kennzeichneu daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge vorliegt. die es erlaubL den Spalt zwischcn 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) vollstandig 
auszufUUen. 

4. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefuhn ist 

5. Verstarkungselement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der TVager ein Rohr (2) isu an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 
ist. 

6. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) aus Kunststoff hergc- 
stellt ist. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) im Inneren nut Ver- 
starkungswanden (3. 3') versehen isi. 

8. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am TVager (2) angebracht 
ist und cine derartige AuBenkontur (6. 6') aufweisL da6 
die noch nicht aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anlicgu oder daB der Trager (2) so gestaltet isu daB 
er in einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) aniiegt. 

9. Verstarkungselement nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur aufweist, daB nur insoweit ein Kontakt zur In- 
nenflache des Hohlkorpcrs (20) bestchu daB cin durch- 
gchendcr Pfad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibt. 

10. Verfahren zum Applizieren eines Verstarkungsclc- 
ments (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
in einen zwcischaligen Hohlkorper (20) bestchend zu- 
mindest aus den folgenden Schritten: 

- Einlegen des Verstarkungselcments (1) in die 
einc Halbschaie des Hohlkorpcrs (20), 

- SchlicBcn des Hohlkorpers (20) mit der ande- 
ren Halbschaie. 

- Verbindcn der bciden Halbschalen und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Tcmpcratur. 
bei der die Masse (5) autschaumt und aushartct. 

11. Vertahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichneu 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
len der Hohlkorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wird, 

- daB anschlie6end die Beschichtung in cincm 
Ofen ausgehiirtci wird. 
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- und daB die Parameter der aufschaumbaren 

Masse (5) so gcwahli sind daB diese bei der fur 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

notwenriigen Temperaiur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosscrie mil einern Dachholm (20)und 5 
einer B-Sauie (18) sowie mil eincm Vcrstarkungscle- 
ment (1) nach cinem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dali das Versiarkungselement (1) in 
dem Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzi isu 
wobei der Trager als Rohr (2) ausgeruhrt und in etwa 10 
mi nig zur B-Saule (18) angeordnei ist und in die ge- 
schlossencn Abschniue des Dachholnis (20) zu beiden 
Seiien B-Saulc (18) eingeruhrt ist 
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